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Mit BDE betriebliche Regelkreise durchsetzen 
Bei vielen PPS-Systemen w i rd mit ho-
hem P lanungsau fwand die Termin- und 
Kapazi tä ts termin ierung nach determi -
nist ischen Vorgaben durchgeführ t , ohne 
daß abzusehende Änderungen während 
der Au f t ragaus füh rung in den Soll-Daten 
genügend Berücks ich t igung f inden. Die 
stat ische Be t rach tung bei der Grundda-
tenerarbe i tung ist Grundlage für die Pla-
nung einer dynamischen Prozeßent-
w ick lung . Finden zusätzl ich noch unrea-
listische oder gar fa lsche Soll-Daten Ver-
w e n d u n g , s ind die Ergebnisse dieser 
Planung nicht we i t e r verwendbar, die 
Umsetzung im Betr ieb läuft dann nach 
ganz e igenen Gesetzen ab. 
Die Differenz zwischen Soll-Ablauf und 
tatsächlicher Ausführung in der Werk-
statt und damit auch eventuel le Kosten-
änderungen fallen allerdings häufig nicht 
auf, wei l keine aktuel len Rückmeldun-
gen über den Prozeß vorl iegen und sich 
n iemand mehr die Mühe macht, Tage 
später einen als fert ig geme lde ten Auf-
trag auf Abwe ichungen hin zu untersu-
chen. Dringend zu er ledigende Arbei ten 
sorgen stets dafür, daß sich diese Situa-
t ion auch langfristig nicht ändern w i rd . 
Aber nicht nur beim Einsatz von PPS-
Systemen ist dieses Ungle ichgewicht 
zwischen hohem Au fwand für die For-
mul ierung von Soll-Vorstellungen und 
dem geringen Bemühen beim Ermi t te ln 
des tatsächl ichen Verlaufs festzuste l len. 
Generel l dort, w o im Industr iebetr ieb 
Arbei ten geplant und ausgeführ t wer-
den, t re ten diese Unterschiede auf. 
Dies ist berei ts durch die Struktur der 
Aufbauorganisat ion festge legt . Die Ar-
bei tsvorbere i tung hat, w ie auch der Na-
me sagt, die Auf t ragabwick lung in der 
Werks ta t t vorzubere i ten. Die Aus fuh-
rung dieser Arbei t l iegt auf einer ande-
ren Ebene und fällt dami t nicht mehr in 
den Funkt ionsbereich der planenden 
Mitarbeiter. Selbstverständl ich gehen 
die Arbei tsplaner von e inem rationalen 
und organisator isch sinnvol len Ablauf in 
der Produkt ion aus. Störungen oder Än-
derungen w e r d e n dabei nur ungenü-
gend berücksicht ig t , auch berei ts aufge-
t re tene Veränderungen im Ablauf sind 
Betrieblicher 
Leistungsprozeß 
Beschaffung und Disposition 
• unzureichende Materialversorgung 
• nicht rechtzeitige Bestellung im Einkauf 
• Lieferverzüge der Lieferanten 
• unzureichende Wareneingangsprüfung 
• fehlende Bestellüberwachung 
• unvollständige Stammunterlagen 
•fehlerhafte Bedarfsmeldungen 
Produktion und M o n t a g e 
• Bildung von Zwischenlagern durch Ablaufstörungen 
• lange Transportwege und unübersichtlicher Materialfluß 
• ungeplante Betriebsmittelstörungen 
•Vorarbeitsgänge nicht termingerecht abgeschlossen 
• Suche nach angearbeiteten Baugruppen 
• Synchronisation zwischen Betriebsbereichen fehlt 
•Wartung und Instandhaltung nicht integriert 
Organisat ion u n d Logistik 
•fehlende Steuerung und unzureichende Koordination 
• Prozeßtransparenz nicht vorhanden 
• Bereitstellungspunkte nichtdefiniert 
• Bestände nicht gebucht (Bestandunsicherheiten) 
•fehlende Ressourcen und mangelnde Verfügbarkeit 
•Auftragfreigabe oder Bereitstellauslösung nicht termingerecht 
• Terminabhängigkeiten (Bedarfsverfügung) nicht überschaubar 
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verzögerte Übergabe 
a n d e n K u n d e n 
1. Bewertung des Auftragbestands 
• Status-Aufgabe aller, im Fertigungsauftragbestand 
befindlicher Aufträge, z.B.: in Arbeit, unterbrochen, fertig 
• Prioritätsverteilung der laufenden Aufträge 
• Rückstände der laufenden Aufträge 
• Durchschnittliche Zahl Arbeitsgänge pro Auftrag 
• Durchschnittliche Losgröße der laufenden Aufträge 
• Produktbezogene Verteilung der Losgröße 
2. Bewertung der Termintreue (absolut und relativ) 
• Welche Aufträge sind zu früh begonnen 
• Welche Aufträge sind zu spät begonnen 
• Welche Aufträge sind zu früh beendet 
• Welche Aufträge sind zu spät beendet 
• Durchschnittliche Abweichungen vom Sollanfang 
• Durchschnittliche Abweichungen vom Sollende 
3. Bewertung der IST-Durchlaufzeiten (DLZ) 
• Durchschnittliche Ist-Durchlaufzeit pro Auftrag 
• Durchschnittliche Ist-Durchlaufzeit pro Arbeitsgang 
• Durchschnittliche Liegezeiten pro laufenden Auftrag 
• Durchschnittliche Transportzeiten pro laufenden Auftrag 
• Verhältnis Ist-DLZ zu Soll-DLZ pro Auftrag 
• Verhältnis Ist-DLZ zu Soll-DLZ pro Arbeitsgang 
• Verhältnis Ist-DLZ zu Soll-DLZ pro Arbeitssystem 
4. Bewertung der Bestände 
• Durchschnittlicher Bestandswert pro Auftrag 
• Durchschnittlicher Bestandswert pro Arbeitsgang 
• Durchschnittlicher Bestandswert pro Arbeitssystem 
• Durchschnittliche ungeplante Entnahmen 
• Durchschnittlicher Bestandswert für Nacharbeit 
5. Bewertung der Kosten 
• Fehlkosten (Ausschuß, Nacharbeit) 
• Gemeinkosten-Anteile 
• Mitlaufende Kalkulation 
• Verhältnis Ist-Kosten zu Soll-Kosten 
6. Auskünfte über Einzelkostenstellen 
• Auslastungsgrade 
• Stillstandanalysen 
• Schichtübersichten 
!'W ; Störungen im Logistikablauf Bild 3. Beispiele tur BDE-Meldungen. bezoger, rung und Leitstand 
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Logistiksystem: 
P P S - S y s t e m 
( d i s p o s i t i v e r R e g e l k r e i s ) 
L e i t s t a n d 
( o p e r a t i v e r R e g e l k r e i s ) 
Störgrößen: 
— o r g a n i s a t o r i s c h e 
- t e c h n i s c h e 
V V V y V w 
Prozeß ( R e g e l s t r e c k e ) 
B D E - T e r m i n a l 
Zukünftige B D E - H a u p t a u f g a b e n : 
• Realisieren von Logistik-Konzepten (operative und dispositive 
Logistikketten) 
• Umsetzen der CIM-Strategie 
• PPS und Einsatz elektronischer Leitstande (konventionelle 
Werkstattsteuerung) 
• dezentrale Werkstattsteuerung vor Ort (Fertigungsinseln) 
• Fertigungsleittechnik (Kopplung von PPS und BDE mit spei-
cherprogrammierbaren Automatiksteuerungen) 
• flexible Automatisierung (FFS, DNC-Einsatz) 
• Ressourcenplanungen (Organisation der Infrastruktur, Perso-
nal, Maschinen, Werkzeuge, Material) 
• Controlling (Lohnnebenkostenreduzierung) 
• Prozeßüberwachung und Qualitätssicherung 
• Ausbau zu MIS (Management-Informations-Systeme) für die 
Unternehmensleitung 
Notwendigkeit des BDE-Einsatzes n i m m t für kleinere Betriebe 
(Mittelstand) immer stärker zu. 
Bild2. Betriebliches Begelkieismodell Bild 5. BDE wird neue Aufgaben übernehmen 
w e g e n mange lnder In format ion über die 
derzei t ige Situat ion nicht m i t e ingeplant . 
Deshalb ist die Prozeßreal i tät von die-
sen op t im is t i schen Planvorste l lungen 
w e i t en t fe rn t . 
W i e Bild 1 zeigt, gibt es eine Reihe von 
Ursachen für Störungen im Prozeß. Häu-
f ig kann die Arbei t nicht t e rm ingerech t 
beg innen, we i l die zu Arbe i tsbeg inn be-
nöt ig ten Mater ia l ien und Bet r iebsmi t te l 
v o m Einkauf nicht rechtzei t ig beschaf f t 
oder aus anderen Gründen n icht ve r füg -
bar s ind. Unvo rhe rgesehene Betr iebs-
s tö rungen oder n icht t e rm inge rech t ab-
gesch lossene Vorarbei tsgänge in der 
Produkt ion führen zu A b w e i c h u n g e n 
v o m Soll-Ablauf. Bes tandsuns icherhe i -
ten und eine feh lende Prozeßtranspa-
renz bew i r ken , daß der Auf t rag unter 
ganz anderen Randbed ingungen been-
det w i r d , als z u m Ze i tpunk t der Planung 
vo rgesehen . Eine unf lex ib le Reaktion 
und unzure ichende Koordinat ion kann 
eine verzöger te Übergabe an den Kun-
den nicht m e h r ve rh indern . 
Natür l ich ist d iese Schwachs te l le im 
Planungs- und Steuerungsab lauf seit 
längerem bekannt . 
Als M a ß n a h m e zur Verbesserung der 
P lanungsgenau igke i t b e w ä h r e n sich 
schon sei t v ie len Jahren Plantafeln, die 
heu te von e lek t ron i schen Leitständen 
mi t sehr viel w e i t e r g e h e n d e n Mögl ich-
ke i ten ersetz t w e r d e n und als Kopp-
lungsbaus te in z w i s c h e n der disposit i-
ven Ebene mi t d e m PPS-System und 
der opera t iven Ebene m i t den dort ein-
gese tz ten Be t r i ebsmi t t e ln im Kurzfrist-
bere ich d ie Feinp lanung und Steuerung 
ü b e r n e h m e n . 
Ganz b e w u ß t w i r d dabei der v o m PPS 
zu t re ibende P lanungsau fwand im Mit-
te l f r i s tbere ich reduzier t . Durch die kür-
zeren P lanungshor izonte vor Arbei tsbe-
g inn w i r d der be t rach te te Auf t ragsab-
w i ck l ungsp rozeß überschaubarer, damit 
auch steuerbar. 
Umdenken ist nötig 
Für sich allein ist d ieser Lei ts tandeinsatz 
al lerdings nicht w i r k s a m , w e n n nicht im 
Sinne e ines du rchgäng igen betr iebl i -
chen Rege lk re ismode l l s (Bild 2) über 
e ine p e r m a n e n t e Is t -Datener fassung 
aus d e m Prozeß die A b w e i c h u n g e n von 
den Soll-Vorgaben au fgeze ig t und bei 
den nach fo lgenden Au f t ragvorgaben in 
die Fer t igung a n g e m e s s e n berücks ich-
t igt w i r d . Hier ist ein U m d e n k e n in d e m 
Sinne er forder l i ch , daß m indes tens ge-
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Zukünftige Ent lohnung 
und BDE-Einsatz 
Die flexible Automatisierung hat 
folgende Auswirkungen: 
- Entkopplung der Zeiterfassung 
für persönliche menschliche Ar-
beitszeit- und Maschinennut-
zungszeit. 
- Flexible Arbeitszeitregelungen 
und Teilzeitarbeit nehmen an Be-
deutung zu. 
- Arbeitsinhalte werden umfang-
reicher, besonders dann, wenn 
Produktion nach Fertigungsin-
seln organisiert sind. In einer Fer-
tigungsinsel wird eine integrierte 
Bearbeitung aller, zur Produktion 
nötigen, Funktionen durch eine 
Mitarbeitergruppe angestrebt. 
- Die Anforderungen an die Qualifi-
kation der Mitarbeiter steigen, 
die zukünftigen Lohnsysteme 
und -differenzierungen müssen 
mehr die Fähigkeit des Einzelnen 
zur Problemlösungsfindung ho-
norieren. 
- Die Akkordentlohnung ver-
schiebt sich zur Prämienentloh-
nung mit Lohnparametern wie 
Qualität, Verfügbarkeit, Termin-
treue. 
- Reine Zeiterfassung über BDE 
wird für die Entlohnung immer 
unwichtiger. Zeitwerte sind nur 
noch für die Steuerung (Arbeits-
fortschritt) und Kostenermittlung 
relevant, nicht mehr zur Lei-
stungsüberwachung der Men-
schen! 
Folgerung: 
Über BDE-Systeme können moder-
ne Prämien-Entlohnungsmethoden 
in den Betrieben eingeführt wer-
den, denn nur BDE-Systeme lassen 
eine aktuelle, sichere und vollstän-
dige Erfassung der oben genann-
ten neuen Prämien-Entlohnungs-
parameter zu! 
nauso viel W e r t auf eine lückenlose Ist-
Ablauf -Er fassung m i t den dami t verbun-
denen A u f w e n d u n g e n gelegt we rden 
muß, w i e auf die Ermi t t lung der Soll-Vor-
gaben. Die Ver fo lgung der laufenden 
Auf t räge in der Werks ta t t ist aktuell und 
vol lständig durchzu führen , um so zeit-
nah außerp lanmäßige kapazitäts- und 
ressourcenbeanspruchende Ereignisse 
zu dokumen t i e ren und entsprechend 
auf Veränderungen zu reagieren. 
Fast jede betriebliche Rationahsie-
rungsmaßnahme beginnt mit einer Ana-
lyse der bestehenden Ist-Abläufe. 
Diese Ist-Analysen führen auch in der 
Regel zum Aufdecken von bestehenden 
Defiziten und zum Lösungsansatz für 
die Beseit igung dieser Mängel . Diese 
Vorgehensweise darf sich nicht auf den 
Rationalisierungs-Einzelfall beschrän-
ken, sondern muß durch die permanen-
te Erfassung des Geschehens mit den 
geeigneten EDV-Hilfsmitteln zu einer 
dauernden und aktuellen Schwachste l -
lenaufdeckung führen. 
Die lokalisierten Abwe ichungen sind 
durch geeignete Maßnahmen zu besei-
t igen, so daß in einem sehr schnel len 
Iterationsprozeß näherungsweise der 
opt imale Ablauf erreicht w i rd . Dieses 
Umdenken hinsichtlich der verbesser-
ten Prozeßtransparenz ist aber auch aus 
den Veränderungen der Marktanforde-
rungen zur f lexiblen Auftragerfül lung er-
forderl ich, wei l ein f lexibles Reagieren 
auf Kundenwünsche auch flexible - also 
kurzfristig zu verändernde - Abläufe in 
der Produktion voraussetzt. 
In der Fertigung hat als Reaktion auf 
diese Anforderungen der Einsatz com-
putergesteuerter Betr iebsmit te l , also 
Werkzeugmaschinen, Handhabungsge-
räte, Transport- und Lagersysteme, un-
ter dem St ichwort „Flexible Automat i -
s ie rung" s ta t tgefunden. Auch hier ist 
ein hoher Planungsaufwand für die Da-
tenberei tste l lung zu treiben. Al lerdings 
ist durch den hohen Kapitalemsatz derar-
tiger Systeme das Bewußtse in vorhan-
den, über Nutzungskontrol len und Über-
wachungsst rateg ien diese Systeme 
auch opt imal auszulasten. 
Gleichgewicht durch 
Regelkreisbildung 
Die Notwendigke i t des Einsatzes von 
Betriebs- und Maschmendaten-Erfas-
sungssys temen zur Verbesserung der 
Maschinennutzung, zur schnel leren Stö-
rungsausregelung und Berei tstel lung 
der Daten für ein ef fekt ives Control l ing 
steht bei dieser Investit ion kaum mehr 
in Zwei fe l ; umso erstaunl icher ist 
allerdings, daß in Betr ieben mi t konven-
tioneller Werksta t t fer t igung noch ein 
enormer Handlungsbedarf besteht . 
Auch im Hinblick auf moderne Entloh-
nungsformen - damit sind vor al lem Prä-
mienen t lohnungsmethoden mit unter-
schiedlichem Entlohnungsparameter w ie 
Nutzungs-, Qualitäts-, Termintreue- oder 
Durchlaufzeitprämie angesprochen - ist 
ebenfalls eine vollständige und korrekte 
Ist-Datenbereitstellung die Grundlage für 
die Wirksamkeit dieser Verfahren. 
Die f lexible Automat is ie rung bewi rk t 
auch eine Entkopplung der Zeiterfas-
sung für personenbezogene Arbeitszei t 
und Maschinennutzungszei t ; f lexible Ar-
bei tszei t regelungen und Teilarbeitszei-
ten nehmen an Bedeutung zu. Entloh-
nungsparameter beziehen sich nicht 
mehr allein auf die Mengen le is tung des 
Mitarbei ters, sondern sind auf das Ge-
samtarbe i tssys tem bezogen (siehe Ka-
sten), 
Durch die berei ts genannten Flexibili-
tä tsanforderungen verstärken sich die 
Dezentra l is ierungstendenzen. Es bilden 
sich te i lau tonome Bereiche mit ganz-
heitl icher Bearbei tung einzelner Produk-
te oder Tei lefamil ien. Dami t sollen die 
Anforderungen aus logist ischer Sicht, 
also Verkürzen der Durchlaufzel ten, Re-
duzieren der Bestände und Sichern der 
Qualität besser erfül l t w e r d e n . 
Die No twend igke i t von BDE-Syste-
m e n w i rd noch zunehmen . Die Aus-
übung der Zul ie ferer funkt ionen bedeu-
tet für die Durchsetzung des betr iebl i-
chen Regelkre ismodel ls , daß eine ganze 
Anzahl von In format ionen über den Pro-
zeß vor l iegen müssen . 
Beispielhaft nennt Bild 3 einige BDE-
Informat ionen, die sich aus den Daten-
rückmeldungen ergeben. Hierbei geht 
es um die B e w e r t u n g von Auf t ragbe-
stand, Termintreue, Ist-Durchlaufzei ten, 
Bestände, Kosten oder um Auskünf te 
über Einzelkostenstel len. Bei diesei 
Aufzählung ist es unverständl ich, daß 
immer noch die Me inung anzutref fen 
ist, auch ohne diese Daten sei eine wir t -
schaft l iche Auf t ragdurch führung nur auf 
Basis von Sol l-Werten zu erre ichen. 
Die Einführung von CIM- und Logistik-
Komponen ten im Betr ieb führt schl ieß-
lich dazu, daß sogar ohne |ede Datenvor-
gabe allem aus dem Prozeß heraus Infor-
mat ionen für synchronis ier te Prozeßab-
läufe bere i ts tehen müssen . Beispielhaft 
dafür ist fo lgender Vorgang der betr iebl i-
chen Transportorganisat ion: 
Ereignisorient iert w i rd über eine Fer-
t igmeldung am BDE-Terminat ein Trans-
portauftrag ausgelöst , die Transportaus-
führung w i rd mit BDE registr iert. Auch 
die Abrechnung des Transports als Ge-
meinkos ten w i rd mi t Hil fe der über BDE 
erfaßten Daten v o r g e n o m m e n . 
• Transportauslösen: 
Die benöt ig te Informat ion zur Auslö-
sung des Transportes ents teh t ohne 
äußere Steuerungse inwi rkung aus 
dem Prozeßgeschehen heraus durch 
Me ldung am BDE-Terminal. 
• Transportausführen: 
Die Aus fuhrung des Transportes w i rd 
durch Eingabe am Terminal mengen-
mäßig, zeit l ich und personenbezogen 
in jeder Stelle im Ablauf registriert 
Sicherhei t durch Simulat ion 
• T ranspor tüberwachen: 
Anhand der Fer t igmeldung kann die 
o rdnungsgemäße Aus füh rung d ieses 
Transportauf t rags überprüf t w e r d e n , 
au tomat i sch folgt eine Bes tandbu-
chung auf die neue Kostenste l le . 
• Transpor tabrechnen: 
Zei ten, Kosten können nach unter-
schiedl ichen Gl iederungsges ichts-
punk ten (pro Person, pro Fördermit-
tel, pro Transportgut, pro Bereich, pro 
Auftrag) ausgewer te t w e r d e n . 
Ein we i t e res Beispiel ist (Bild 4) die Rea-
l is ierung der Qual i tä tss icherung inner-
halb der Log is t ikket te mi t BDE-Sys tem-
un te rs tü tzung . Ange fangen mi t den 
Qua l i tä tsprü fungen im Warene ingang 
und der Dokumen ta t i on dieser Daten 
über alle Prozeßstu fen in der Fert igung 
bis zum Warenausgang ist die Integra-
t ion der QS-Abläufe durch Einsatz von 
BDE gewähr le is te t . Die so er faßten 
Qual i tä tsdaten w e r d e n onl ine allen dis-
pos i t iven Funkt ionsbere ichen zur Verfü-
gung geste l l t , die d iese In fo rmat ionen 
für ihre Au fgabener led igung benöt igen 
(L ie ferantenbeur te i lung im Einkauf, 
Nacharbe i tauf t räge für das PPS-System, 
Qua l i tä tskos ten für die Bet r iebsabrech-
nung, Vol lzähi igkei tsprüfungen für den 
Versand). 
Den Menschen einbinden 
Leider ist bei der Forderung nach Durch-
s icht igkei t von Prozeßabläufen i m m e r 
w iede r die Rede von Kontrol le und Über-
p rü fungen . Hier en ts teh t so for t eine Ab-
w e h r h a l t u n g bei den Mi ta rbe i te rn , die 
d iese Durchs icht igke i t durch Bere i ts te l -
len von In format ionen aus d e m Prozeß 
erzeugen m ü s s e n und natür l ich d iese 
Of fen legung auch auf ihre Person bezie-
hen. 
Auf der anderen Seite bes teh t bei den 
gle ichen Personen eine starke Unzufr ie-
denhei t , w e n n Mater ia l ien oder andere 
Ressourcen feh len, die Arbe i t nicht be-
gonnen oder zw ischendurch abgebro-
chen w e r d e n m u ß und dies sich auch 
noch in der Lohntü te bemerkbar macht . 
Die Is t -Datener fassung mi t BDE soll 
d iesen Mange l abste l len. Dazu bedarf 
es der Un te rs tü tzung und Akzeptanz der 
Bete i l ig ten. 
Über Bet r iebsvere inbarungen ist ab-
zusichern, daß unberech t ig te , perso-
nenbezogene Le is tungsüberp rü fungen 
untersagt w e r d e n , ein Vers toß unver-
zügl ich den Sys temabbau zur Folg'e hät-
te. W ich t ig ist e ine umfassende Schu-
lung, dami t der U m g a n g mi t d e m BDE-
S y s t e m an fo rde rungsgerech t ist. Jeder 
andere W e g einer BDE-Emführung wür -
de die Mi ta rbe i te r dazu e rmun te rn , das 
Sys tem über l is ten zu w o l l e n und dami t 
die angest rebten Ziele zu untermin ieren. 
Z u s a m m e n g e f a ß t ist zu sagen, daß in-
nerhalb der Durchse tzung des betr iebl i -
chen Regelk re ismodel ls unter Betei l i -
gung des M e n s c h e n der Hauptansatz 
aus den genann ten Gründen hinsicht l ich 
einer f lex ib len Reakt ion i m m e r mehr A u -
g e n m e r k auf die Erfassung des Ist-Zu-
stands zu legen ist, der dami t g le ichzei-
t ig die Ausp rägung der P lanungsdaten 
für die nachfo lgenden Ak t iv i tä ten be-
s t i m m t . 
Die Bedeu tung der Bet r iebsdatener -
fassung im Z u s a m m e n w i r k e n mi t elek-
t r on i schem Le i ts tand und PPS-System 
w i r d we i t e r z u n e h m e n , u m die Zuliefer-
funk t ionen in a u t o n o m e n Betr iebsberei -
chen zu er fü l len. 
Die in Bild 5 genann ten zukünf t igen 
BDE-Hauptau fgaben un ters tü tzen diese 
Aussagen . 
Die Real is ierung von C I M - und Logi-
s t i k -Konzepten, die Ressourcenp lanung 
und -bere i ts te l lung, das Control l ing als 
s t ra teg ische Un te rnehmensau fgabe 
kann nicht allein auf der Basis von - mit 
h o h e m A u f w a n d ers te l l ten - Planungs-
daten u m g e s e t z t w e r d e n , sondern nur 
Hand in Hand mi t der w i rk l i chke i tsnahen 
Er fassung, der ta tsäch l i chen Abläufe 
und Ereignisse g e s c h e h e n . 
Eine dynamische Prozeßbeeinf lus-
sung w i r d mög l i ch , w e i l d ie Einhaltung 
der gep lan ten Vorgaben laufend über-
w a c h t w i r d und A b w e i c h u n g s t e n d e n -
zen schnel l zu e rkennen s ind. Schwer-
w i e g e n d e S tö r fo lgen w e r d e n vermie-
den , w e n n die P lanabwe ichungen ge-
ring b le iben. Desha lb n i m m t die Not-
wend igke i t des BDE-System-Einsatzes 
auch für k le inere Bet r iebe i m m e r stärker 
zu. Die aktuel le , s ichere und vol lständi-
ge Bere i ts te l lung d ieser In format ionen 
ist e ine der Vorgabendatenerarbe i tung 
m i n d e s t e n s g le i chwer t i ge Au fgabe . 
Der Autor dieses Beitrags 
Prof. Dr.-Ing. Hartmut F. Binner, Jahrgang 1944, 
studierte an der TU Hannover Maschinenbau. 
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